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Uvod:

Struéna anotacia

Pisomny vystup pedagogického klubu — IKT zruénosti v strojarstve za 1. polrok $kolského roka
2021/2022.

Vyhodnotenie ¢innosti pedagogického klubu za ucelom zvySovanie kvality odborného vzdelavania
a pripravy, reflektujiic potreby trhu prace.

Vymena sktsenosti pri vyuzivani modernych metod, vyucovacich postupov a uc¢ebnych materialov.
Kracové slova

e harmonogram stretnuti, plan aktivit, dokumentacia

e informac¢ny dokument, legislativa, norma, technicka dokumentacia

e climindcia chyb, technické zadania, Specifikacia ziackych chyb,

e zadanie, grafické programy, modelovanie, 3D model, matica upinky

e technicka dokumentacia, zadanie, vykres suciastky, format, titulny blok

e polotovar, pridavky na obrabanie, technologické operacie, useky, rezné podmienky, stroje,

nastroje, meradla




e polotovar, pridavky na obrabanie, technologické operacie, useky, rezné podmienky, stroje,
nastroje, meradla, G — kody, M — kody, posunutie nulového bodu, zameranie nastroja

e suradnicovy meraci pristroj, siradnicovy systém, plan merania, stratégia merania, elementy,
charakteristiky

e polotovar, meradlo, rezné podmienky, geometria nastroja, technicka dokumentacia, nepodarok

Zamer a pribliZenie témy pisomného vystupu

Clenovia klubu IKT zruénosti v strojarstve na svojich stretnutiach pripravovali a koordinovali aktivity
na zvySovanie technickej gramotnosti ziakov SPS Strojnickej, Duklianska 1, PreSov. Jednotlivé
stretnutia mali za ciel’ zabezpecit’ zvySovanie vedomostnej urovne ziakov pomocou IKT. To prinesie
pozitivny dosah pri pokrac¢ovani ich §tidia na vysokych Skolach alebo pri ich uplatneni na trhu prace.
Pri stretnutiach ¢lenovia realizovali vzajomni vymenu skusenosti z vlastnej vyucovacej ¢innosti,
konzultovali svoje namety na skvalitnenie vyucby, rozvijali medzipredmetové vztahy, identifikovali
problémy vo vzdelavani a spolupracovali pri ich rieSeni, vyuzivali nové metédy a spdsoby VO

vyucovacom procese.

Jadro:

Popis témy/problém

1. ldentifikovanie problémov vo vzdelavani a mozné spdsoby ich rieSenia, vymena sktsenosti
v oblasti medzipredmetovych vzt'ahov.

2. Legislativne zmeny tykajice sa technickych noriem v strojarstve, ich implementacia VO

vyucovacom procese, doplnenie informa¢ného dokumentu.

Tab. 1 Oznadovanie oceli

Oznacenie podl’a STN Oznacenie podl'a EN
13030 20Mn5

14 100 102Cr6

15020 16Mo3

16 420 15NiCr13

17 020 X6Cr13

17 460 X12CrMnNiN18-9-5
19 083 C45U




Tab. 2 Oznacovanie hlinikovych zliatin

Oznacenie podla STN Oznacenie podla EN
42 4005 EN AW 1050
42 4203 EN AW 2024
42 4222 EN AW 7075
42 4254 EN AW 2030
42 4400 EN AW 6082
42 4401 EN AW 6060
42 4415 EN AW 5019
42 4441 EN AW 7020

3. Specifikicia, analyza a navrhy spdsobov eliminicie najéastej§ich chyb Ziakov pri rieSeni
technickych zadani.

4. Specifikacia technickych zadani a vytvorenie navrhu komplexného technického zadania ¢.1, ktorého
kazda cast’ bude vyuziteI'na a realizovatelna na jednotlivych vyuc¢ovanych predmetoch (KOC, TGC,
GRS, PCM, Prax) a zaroven bude sluzit’ na vzajomnti medzipredmetovt prepojenost’. Realizacia prvej
Casti jeho rieSenia — modelovanie v grafickom programe Solid Edge. Vytvorenie 3D modelu matice

upinky vo forme stiboru .par.

[—‘_ D-2e Q- B 1 9-®- » = Solid Edge 2020 - Sekvenéni soucdst - [Malica upinky:par] - & %
R Domd ch 2] Simal

Tvorba plor laca  Gener 30 s Waswoje  Zobra: Spriva dat SIEMENS EFH-ox
LI -V ¢ 0 mt Wz v HOAW 4 q#n o®
a - Dé . 9 u W 3 u l‘ a I @- O “"’ _c' a @ I saobleni r/-l A ﬂi A a __| | =R~ .

- | Vb G S D kampnens Vysinod Vylinout Rotovat Vyfni Dia - Zaobleni Ukos - Skol bopira o Pole i | Plesnou Odstmnt Gl Eﬂ | Zoomm Zoom !

synepezod[Gh ]

@
5]
=
o
i3]
&
2

=3 Panel wjzev Vyberte geomelrii nebo prvky k Gpravé nebo kiiknéte na piikazy 18les a vytvarte 3D prvky. Avavhx

Obr. 1 Modelovanie matice Gpinky v programe Solid Edge
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Obr. 2 Modelovanie matice Gpinky v programe Solid Edge
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Obr. 3 3D model matice tpinky vytvoreny v programe Solid Edge
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Obr. 4 3D model matice tipinky vytvoreny v programe Solid Edge

5. Vytvorenie vykresu suciastky — matice Gpinky v programe Solid Edge. Vykres tvori d’alSiu ¢ast’
komplexného technického zadania €.1 a slizi na vzajomnu medzipredmetovu prepojenost’ (KOC,
TGC, GRS, PCM, Prax).

Obr. 5 Vytvaranie vykresu matice upinky v programe Solid Edge
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Obr. 6 Vytvaranie vykresu matice tpinky v programe Solid Edge
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Obr. 7 Vykres matice Upinky vytvoreny v programe Solid Edge




6. Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup matice upinky. Vyrobny postup tvori d’alSiu Cast’

komplexného technického zadania ¢.1 a slizi na vzajomni medzipredmetovu prepojenost’ (KOC,
TGC, GRS, PCM, Prax).

| 3. VYPOCET PRIDAVKOV NA OBRABANIE A VOL'BA DRUHU POLOTOVARU |

Pridavok na obrabanie
pre:

AT LSS IS 12 VST

Vs

Sp = §s + ps$ =45 + 4,25 = 49,25 mm
7

Vp=vs + pv =45 +4,25 = 49,25 mm

| Lp=Ls+3=45+3=48mm

psS =pv = +2= +2=4,25mm

Obr. 8 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 1

| 3/1 VOLBA DRUHU POLOTOVARU

Pre danu suciastku navrhujem polotovar z materialu

Tyc Stvorcova 4HR 50 STN 42 5520-1 -11 600
ST str. 50, 525

Pozor!

Vypocéitany rozmer polotovaru sa zaokrihluje na najblizsi vaési
normalizovany rozmer a valcovanej ocele podla STN 42 5520-1
STN (Slovenska Technickd Norma)

Cize vysledny rozmer sa zaokrahli nahor a zvoli sa najblizsi vaési
vyrabany rozmer polotovaru podla normy:

STN 42 5520-1 — pre stvorcovy prierez ST str. 50, 525

STN 42 5522-1 — pre obdiznikovy prierezST str. 50, 526

Obr. 9 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 2




3/2 Vysvetlivky:

$s - Sirka suéiastky (zakétovana na vykrese suéiastky)
vs - vyska suéiastky (zakétovana na vykrese suéiastky)

Sp - $irka suéiastky s pridavkom na obrabanie
Vp - vySka suciastky s pridavkom na obrabanie
ps - pridavok na obrabanie Sirky suciastky ($s)
pv - pridavok na obrabanie vy$ky suciastky (vs)

Ls - dizka suciastky (zakétovana na vykrese stéiastky)

Lp - dizka polotovaru s pridavkom na obrabanie
pL - pridavok na dizku suéiastky — volim podla spdsobu delenia
polotovaru (vid’ Tabulku pridavkov na dizku pre dalie

opracovanie polotovarov)

Obr. 10 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 3

4. NAVRH SLEDU OPERACIi, STROJOV, NASTROJOV A MERADIEL

NAVRH SLEDU OPERACIi A OBRABACICH STROJOV

ST str. 627 - 628

oiiﬁm NAZOV OPERACIE STROJ TR?E):?KA
1 Delenie polotovaru OKSE:NA 5964
2 Frézovanie FA 4 AV 5223
3 Vitanie VS 20A 4623
e Zavitovanie VS20A 4623
5 Konecna kontrola 9863 - -

Obr. 11 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 4




4.2. NAVRH SLEDU NASTROJOV NA OBRABANIE A MERADIEL ST STR. 640

P.C. . ,
, L. Nazov Rozmer STN Nazov meradla
sledu |Nazov operacie . : . - p :
C nastroja | nastroja | nastroja STN meradla
operacii
Delenie STN Posuvné meradlo 150
1. Pilovy kotué¢ | 300x30x2
polotovaru | Y KO | ST 92 2910.1 STN 25 1238
. Celna valcova STN Posuvné meradio 150
i C . ... _|D=63,2z=10
2 Frezovanie | . icna frezal” 0> 710 255158 STN 25 1238
, . Posuvné meradio 150
3. Vrtak 13 ?
Vitanie STN 25 1238
STN Posuvné meradio 150
4. Zavitovanie Zavitnik M 16 > STN 25 1238
) Zavitovy kaliber M 16
v . Posuvné meradlo 150
Konecna
5. - - STN 25 1238

kontrola 9863

Zavitovy kaliber M 16

Obr. 12 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 5

5. URCENIE ZAKLADNI A SPOSOBU UPNUTIA

Uréenie zakladnej, opornej a upinacej plochy pripravku (zverak)

2 stupne volnosti

oporna plocha

z

obrabana plocha

upinacia plocha

A

zakladna plocha

2 stupne volnosti

2 stupne vol'nosti

spolu 6 stupnov
volnosti

Obr. 13 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 6




Zakladna plocha — zakladna — je pri obrabani vychodzou
plochou, vzhladom na ktoru sa opracuva obrabana plocha
(plochy).

Zakladna moéze byt obrobena alebo neobrobena rovinna,
valcova, kuzelova alebo tvarova plocha.

Uréuje ju konStruktér (spravidla spéosobom kétovania),
alebo technolog (podla potreby operacie)

Hlavna zakladna je takou zakladnou plochou, ktora ma
funkciu aj pocas pouzivania (,,v zivote“) suciastky (napr.
vnutorna valcova plocha s drazkou pre pero ozubeného
kolesa, remenice a pod.)

Vedlajsia — technologicka — zakladnha ma funkciu len
pocas obrabania (napr. strediaca jamka)

Obrobky s obrobenou rovinnou zakladnou sa podopieraju
styrmi na celnej ploche rovinnymi opierkami, alebo liStami.
Na vonkajsej valcovej alebo gulovej ploche mozno upnuat’
do prizmy.

Obr. 14 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 7
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Obr. 15 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 8
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PRACOVNY POSIUP C.

Nazov Tislo vwkresm

W

PRIPRAVOK

Pocet kusov na jeden vyrobok 1

g g POPIS PRACE :\\E\'RS_I};-S; ROZMER. ST STROJ
DA AL ] VPYPRACOVAL: ] TRIE [ KONTROLOVAL:
Obr. 16 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 9
6. PODROBNY PiSANY A KRESLENY VYROBNY POSTUP
) PRACOVNY POSTUP C,

SPS i :

PRESOV | Namov Cislo vykresu |
A | W
Vitobok é 2
Skupina éi 17
Soasta Matica apihky % B
777

Material - gkost - STN 11 500 STN 42 5520-1

Polotovar - drub | 4HR 50

Trieds odpadu 001  Spotrshnd vahs

Obrobitefnost 15b  Hruba viha

Tt Cistavita Obrobitelnost’ ST str. 596

Davks Trieda odpadu ST od str. 511 do str.518
Conazal bous

u | ¥ PRIPRAVOK

& |z POPIS PRACE NASTROI | ROZMER SIN STROJ
e MERADLO

Obr. 17 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 10
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IETC Edi bt it

pn.::;- Lusov ma jeden vyrobok

T

i I

g g POPIS PRACE p}%g}gfg;f ROZMER STN STROJ

1| 1| Delit 4HR 50 - 50 Strojny zverak Kotugova

STN 425620 -1_ Pilovy kotud STN pila
1. Tyce ?cel’ove i 99 2910-63 Cislo
kruhové valcované za triednika
tepla ST str. 524 5964
2. Tyée ocelové
Stvorcové valcované ]
za tepla ST str. 525 Posuvné | 150 mm STN
meradlo 25 1238

3. Ty€e ocelové
ploché valcované za
tepla ST str. 526

DATUM [ V¥PRACOVAL: [ TRIED.4- [ EONTROLOVAL:

Obr. 18 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 11

PRAPICA Y OK

g E POPIS PRACE NASTROJ ROZMER ST STROTJ
MERADLO
. . Strojny zverak isla
2 |1 | Upnut polotovar do zveraka, ny Zvisla
a zarovnat plochu&.1. - , konzolova,
Celna valcova| D=63, z=10 STN stipova

nastréna fréza| (STstr. 612) 22 2158 [frézovatka
(ST str. 612, 645)
(STstr. 612) | FA 4 AV

(ST str. 628)
h=3 Posuvné 150 mm STN
Sz=0,16 (ST str. 612) meradlo 251238 | Gislo
v =20 triednika

Univerzainy | 150 mm STN 5223
m uhlomer 25 1624 | (STstr. 628)

AT UL [ PYPRACOVAL: [ TRIEGE [ EONTROLOVAL

Obr. 19 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 12

12




OfR

POPIS PRACE

USEX.

FRIFRAVORK
MNASTROJ
MERADLO

ROZMER

ST

STROJ

2 | 2 | Odobrat polotovar zo Strojny zverak Zvisla
strojného zveraka, ototitho | . De63 2210 kOI’;I'ZOIO\:'a,
& =63, z= stipova
ploghc?u ¢ na{spodok nastréna fréza| (STstr. 612) 2252:158 frézc?vac‘:ka
strojného zveraka a znova (ST str. 612, 645) (srem612) | EA4 AY
UP.HUt' , (ST str. 628)
Frézovat na hotovo na Posuvné 150 mm STN
rozmer 45 mm. meradlo 25 1238 Eislo
h=3 triednika
Sz=0,16 (ST str. 612) Univerzalny | 150 mm STN 5223
v =20 ’ uhlomer 25 1624 | (STstr. 628)
DA AL | PYPRACOVAL: | TRIEDA - | KONTROLOVAL:
Obr. 20 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 13
2 | 3 | Odobrat polotovar zo Strojny zverak Zvisla
strojného zveraka, ototitho | . | konzolova,
tak, aby sme mohli zarovnat n:STs_::: ;ZZ: E[)s_sgt’r_zs:;]cj STN stipova
plochu, ktora este nebola (ST str. 612, 645) (%3 %1554% frézovatka
frézovana — &.2. st [Efst‘:r é\é]
Posuvne 150 mm STN
meradlo 25 1238 Sislo
h=3 triednika
Sz =0,16 (ST str. 612) Univerzalny | 150 mm STN 5223
v =20 ' uhlomer 25 1624 | (STstr. 628)
Fax] A | PYPRACOVAL" I TRIEIDA | EKONTROLOVAL

Obr. 21 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 14
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USEX.

POPIS PRACE

FRIFRAVORK
MNASTROJ
MERADLO

ROZMER

ST

STROJ

2 | 4 | Odobrat polotovar zo Strojny zverak Zvisla
strojného zveraka, ototitho | . De63 2210 kOI’;I'ZOIO\:'a,
& =63, z= stipova
ploghc?u ¢.2 n? spodok nastréna fréza| (STstr. 612) 2252:158 frézc?vac‘:ka
strojného zveraka a znova (ST str. 612, 645) (Srem 019 | EA4 AY
UP.HUt' , (ST str. 628)
Frézovat na hotovo na Posuvné 150 mm STN
rozmer 45 mm. meradlo 25 1238 Eislo
h=3 triednika
Sz=0,16 (ST str. 612) Univerzalny | 150 mm STN 5223
v =20 ’ uhlomer 25 1624 | (STstr. 628)
DA AL | PYPRACOVAL: | TRIEDA - | KONTROLOVAL:
Obr. 22 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 15
2 | 5 | Odobrat polotovar zo Strojny zverak Zvisla
strojného zveraka, ototitho | . | konzolova,
tak, aby sme mohli zarovnat n:STs_::: ;ZZ: E[)s_sgt’r_zs:;]cj STN stipova
plochu, ktora este nebola (ST str. 612, 645) (%3 %1554% frézovatka
frézovana — &.3. st [Efst‘:r é\é]
Posuvne 150 mm STN
meradlo 25 1238 Sislo
h=3 triednika
Sz =0,16 (ST str. 612) Univerzalny | 150 mm STN 5223
v =20 ' uhlomer 25 1624 | (STstr. 628)
Fax] A | PYPRACOVAL" I TRIEIDA | EKONTROLOVAL

Obr. 23 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 16
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OfR

USEX.

POPIS PRACE

FRIFRAVORK
MNASTROJ
MERADLO

ROZMER

ST

STROJ

2 | 6 | Odobrat polotovar zo Strojny zverak Zvisla
strojného zveraka, otoéit ho Eelna valcova| p=63. 210 ko”,Z°|°\:’a,
plochou &. 3 na spodok nastréna fréza [S_T st;'.ZE_12] STN 6 ?tlpovﬁk
strojného zverdka a znova | (sTstr. 612, 645) 22 2158 [frezovacka
upnut’ (ST str. 645) FA 4 AV

R (ST str. 628)
Frézovat na hotovo na Posuvné 150 mm STN
rozmer 45 mm. meradlo 25 1238 Gislo
h=3 triednika
$z=0,16 (STstr.612) | UYniverzany | 150 mm STN 5223
v =20 uhlomer 25 1624 | (STstr. 628)
DA AL [ PFPRACOVAL: [ TRIEDA- [ KONTROLOVAL:
Obr. 24 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 17

2 | 7 | Frézovat na vysku 22,5 po | Steiny Zverak Zvisla
celej dizke do hibky elna valcova e ) konzolova,
h =85 mm. nasirén freza| (sTew o | o, | SIPOVE
(45-28):2=85mm (STstr. 612, 645) 22 2158 [frézovacka

(STstr. 645) | FA 4 AV
= ST str. 612 i (ST str. 628)
gz =30 16 (ST st ) Posuvne 150 mm STN
V= 20‘ meradlo 25 1238 Cislo
triednika
! Univerzainy | 150 mm STN 5223
m uhlomer 25 1624 | (STstr. 628)
}
h
DA AL [ PFYPRACOYVAL: [[TRIEDGA oAl

[ ECNTRS,

Obr. 25 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 18
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FRIFRAVORK

g E POPIS PRACE \.\:1;‘\;132)0 ROZMER ST STROJ
2 | 8 | Frézovat na vysku 22,5 po Strojny zverak Zvisla ]
celej Sirke arozmer28 mm |- . ) konzolova,
Celna valcova |D=100, z=14 STN stlpova'\
nastréna fréza| (STstr 612) . .
(ST str. 612, 645) 22 2158 [frézovacka
h=3 (ST str. 645) FA 4 AV
- ST str. 612 (ST str. 628)
Sz=0,16 (STstr ) Posuvné 150 STN
v =20 meradio 251238 | CGislo
triednika
! Univerzalny 150 STN 5223
uhlomer 25 1624 | (STstr. 628)
AN
1
DA AL | PYPRACOVAL: | TRIEDA - | KONTROLOVAL:
Obr. 26 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 19
E E POPIS PRACE P?—‘:g:}\ggﬂ ROZMER ST STROJ
3 | 1 | Vrtat otvor (dieru) @ 13 Vrtak @13 STN | Vitacka
(ST str. 637-638) (ST str. 608) 22 1140 StlpOVé
ST str. 637-638 VS 20 A
s ST str. 608 (ST str. 627)
V = -
Cislo
triednika
4623
(ST str. 627)
D4 AL I PYPRACOVAL" | TRIEIDA ] KONTROLOV AL

Obr. 27 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 20
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3 | 2 | Rezat zavit M 16 Zavitnik M 16 STN Vitacka
(STstr) (STstr) (ST str) SUpOVé
VS 20A
s= ST str. (ST str. 627)
V= B
\ Cislo
. - triednika
A b 4623
/5 5/ (ST str. 627)
7 iz
VA | W
4 Y
]
DATUNS l PYPRACOVAL: I TRIEDA- I KONTROLOVAL:
Obr. 28 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 21
E 5 FOFPIS PRACE szg?\ggﬂ ROZMER ST STROJ
41 Konetna kontrola 9863 Pracovny —
Vid' vykres plochej stciastky stal
Posuvné 150 mm STN
\ meradlo 251238
% 7 A
gé gg Zavitovy M 16 STN
% gg kaliber
P 7
A W
1
D4 AL l PYPRACOVAL: | TRIETD A I EONTROLOV AL

Obr. 29 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 22
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7. VYPOCET STROJOVEHO CASU PRE JEDNU OPERACIU FREZOVANIA
A JEDNU OPERACIU VRTANIA

STROJOVY CAS PRI FREZOVANI

obrobok
L,=50 L,=2mm
L
L — celkova dizka obrabania L.
LO - d!fka Ol?l"Obku tS | [min]
L, — dizka nabehu s.n
L, — dizka vybehu -

Obr. 30 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 23

7/1 VYPOCET STROJOVEHO CASU
POMOCOU OTACOK ,,n“ NASTROJA (FREZY)

Lc
ty = —=mme- [min]
S,.Nn

m.D.n 1000.v
Y [m/min] LI [min-]
1000 mw.D

D = 63 mm — priemer nastroja (frézy)

VYPOCET STROJOVEHO CASU )
POMOCOU REZNEJ RYCHLOSTI ,v* NASTROJA (FREZY)

L..m.D 17 .1 .63
fg = memmmmeeeee S e = 7,23 min
1000.v.s, 1000.20.0,16

Obr. 31 Podrobny pisany a kresleny vyrobny postup — Snimka 24
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7. Vytvorenie vyrobného programu v programe Sinumerik Operate. Vyrobny program tvori d’alSiu
cast’ komplexného technického zadania ¢.1 a slizi na vzajomni medzipredmetovu prepojenost’ (KOC,

TGC, GRS, PCM, Prax).

rwL MN
M, Wy
G_
B2 Reset. funkce

poloha [mm] Zbyt.draha [mm]

Pomocné

X 100.000 0.000 T funkoe
Y 240.000 0.000 R0.000 D1
Z 395.000 0.000 F 0000
- - 0.000 mm/min~ 100%
C 0.000 ° 0.000°

S1 | o o]

Master 0 100%

Obr. 32 Otvorenie programu Sinumerik Operate v prostredi Mill

Navolit

™ Progr. souéasti 17.6.2021 14:13:07
= = Podprogramy 3.5.2018 11:53:19
| 5.10.2021 17:38:56

Otevrit

Oznacit

Kopirovat

VloZit

Vvfiznont

Obr. 33 Tvorba nového vyrobného programu — prva cast’
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—
B \WinNC for Sinumerik Operate (=

Datum

Navolit

DIR 17.6.2021 14:13:07

DIR 3.5.2018 11:53:19

DIR 5.10.2021 17:38:56
= ARE12020 WPD 16.9.2020 13:49:24

5.10.2021 17:32:59
- 5.10.2021 17:43:07
- £ STRANA MPF 750 5.10.2021 17:43:07

Otevrit

= TEMP WPD 28.9.2020 11:37:02
Oznacit
.
Kopirovat
[
ViozZit

| Vviiznout

Obr. 34 Tvorba nového vyrobného programu — druhé cast’

NC/WCS/RA051021/STRANA Hlavic¢ka programu
M&ma S omm
it Pos. p’oéét. G€'>4 Graficky
/9 Surovy kus Kvadr ohled
7 | X0 0.000 s
e YO0 0.000 —
X1 50.000 abs
Y1 50.000 abs
ZA 0.000 |
Zl -50.000 abs
Navratova rovina
RP 2.000 —
Bezpecna vzdalenost
SC 1.000
Smér obrabéni  —
nesousled.
Zpétny pohyb u pol. vzori
optimalizovan —
X
Storno

Obr. 35 Tvorba hlavi¢ky programu (navrh polovyrobku)
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NC/WCS/RA051021/STRANA

FREZA

Opracovani
Smér

X0

YO0

20

X1

Y1

Z1

DXY

uz

Obr. 36 Frézovanie rovinnej plochy

NC/WCS/RA051021/STRANA Start. bod

it
-
X
7¢ 1| 1 Sor Y
END —
| 40}
END
30+
>
20+
10
0 &
A0k s i |

Obr. 37 Tvorba kontary

Rovinné frézovani

0.200 mm/zub
150 m/min

VVY¥Y

fu

0.000

0.000

0.000
50.000 abs
50.000 abs
-5.000 abs
1.000 mm

0.000

0.000 abs
0.000 abs

D 1

Vybrat
nastroj

Graficky
pohled

xI

Storno
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NC/WCS/PL/PLA1 Pravouhly éep Vybrat
P T FREZA D1
ftt F 50.000 mm/min .
@ S 2000.000 o/min Gra':‘:;y
& 1 Vztazny bod po
S Opracovani vy |
~ ol Jednotl. pozice
& - X0 11.000 —
~ ] YO 11.000
Z0 0.000
w1 50.000
L1 50.000 —
w 28.000
L 28.000
R 0.500 |
a0 0.000 °
z1 -22.500 abs
DZ 5 500 |
Uxy 0.100 Stovno
2 0.100 ——

Obr. 38 Pravouhly ¢ap

B WinNC for Sinumerik Operate

NC/WCS/PL/PL1

P VRTAK D1

ftt F 50.000 mm/min "

s 2000.000 o/min Gra:lr:;y

[N Stopka po
I

S 1 -51.000 abs

M | DT 0.600 s

& 1 .

|
.
I

Obr. 39 Vrtanie diery
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M
Sy
NC/WCS/PL/PL1 Centrovat
P
fi Xy
S 2000.000 o/min o
ok Primér pohied
] 14.000 —
DT 0.600 s
]
]
]
Obr. 40 Centrovanie diery
NC/WCS/PL/PLA Polohy
P - pravothlé
ftt Z0 0.000 Sourad
) X0 25.000 abs
& YO 25.000 abs
& | X1 abs
- Y1 abs
. X2 abs
1 Y2 abs
;: Y1 l X3 abs
Y3 abs
X4 abs
Y4 abs
X5 abs
Y5 abs
X6 abs
Y6 abs
X2 X7 abs
Y7 abs
X8 abs
Y8 abs

Obr. 41 Ur¢enie poloh vitania
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P
fit
&
NS
I

[ S

e

P

4 Vrtani
< { Centrovat

NC/WCS/PL/PL1

Hlavi¢ka programu
fit  Rovinné frézovani v
Pravouhly cep

I
A
ﬁ
H
H
o
A
A
—
A

VVV

7 1 001: Polohy

~1.002: Polohy
=0 Konec programu

Vrtani zavitu

T ZAVITNIK D

Tabulka ISO metricky

Vybér M 16

P 2.000 mm/ot.

S 2000.000 o/min

SR 5.000 o/min
Bez vyrovn. pouzdra

Ulom. trisek

Z1 51.000 ink

D 5.000

Navrat manu

V2 1.400

Technologie Ne

Obr. 42 Rezanie zavitu

Posunuti poéatku G54
T=FREZA F0.2/zub V150m X0=0 Y0=0 Z0=1 Z1=-5
T=FREZA F50/min S20000t. X0=11 Y0=11 Z0=0 Z1=-22.5
T=VRTAK F50/min $20000t. Z1=-51

T=VRTAK F50/min $20000t. &14

Z0=0 X0=25 Y0=25

T=ZAVITNIK M16 S20000t. Z1=51ink

Z0=0 X0=25 Y0=25

Obr. 43 Vystupny program

Vybrat

Graficky
pohled

I

A

A

A

I
X

Storno

Vybrat
nastroj

Graficky
pohled
|

Hledat }

Oznacit

Kopirovat

Vlozit

Vyfiznout
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NC/WCS/PL/PL1

Pohled
shora

Rizeni
program

Obr. 44 Simulécia programu — prva Cast’

Obr. 45 Simulacia programu — druha cast’
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8. Vyroba suciastky na CNC strojoch podl'a navrhov a postupov z predchadzajucich stretnuti. Vyroba
suCiastky tvori dalSiu cast komplexného technického zadania ¢.1 a slizi na vzijomnu

medzipredmetovi prepojenost’ (KOC, TGC, GRS, PCM, Prax).

Obr. 47 Vyroba stéiastky na CNC obrabacom stroji
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9. Kontrola a meranie vyrobenej suciastky pomocou suradnicového meracieho pristroja. Kontrola a
meranie tvori dalSiu cast komplexného technického zadania ¢.1 a

medzipredmetovi prepojenost’ (KOC, TGC, GRS, PCM, Prax).

slizi na vzajomnu

PROTOKOL O MERANI

Stredna priemyselna Skola strojnicka, Duklianska 1, PreSov

Meno a priezvisko: Trieda: Skupina:
Ing. Milan Fejko Pedagogicky klub IKT
zruénost v strojarstve
Nazov ulohy: Cislo ulohy: 2
KONTROLA JEDNOTLIVYCH ROZMEROV NA VYROBENE] SUCIASTKE
Datum merania: 20.01.2022 Termin odovzdania: 20.01.2022

1. Zadanie ulohy: MNa vyrobenegj siéiastke skontrolujte vonkajéie a vnitorné rozmery pomocou
posuvného mechanického meradla a strmefového mikrometra.

2. Predmet merania: Matica dpinky

zariadeni a pomdcok :

Nazov Presnost’ Rozsah STN Vyrobea

Posuvné meradlo 0,05 mm 0 - 160 mm 251238 Kinex
0—25 mm

Mikrometer strmefovy 0,01 mm 25 — 50 mm 25 1400/a Berger

4. Schéma merania:

Y

.',"-._‘\_a. \._'l._‘\_ W

Odovzdané dna: 20.01.2022 Hodnotenie:

Obr. 48 Protokol 0 merani — prva cast’
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5. Postup prace pri zvolenej meracej metdde:

A. Kontrola posuvného meradla a mikrometra pred meranim.
B. Meranie rozmerov na vyrobenej prirubove) siciastke posuvnym meradlo a nasledne
mikrometrom.

6. Tabufka nameranych hodnét:

Nizov Rozmer Cislo {mm})
meradla 1. 3, 3 4 5.
Predpisany 28 MiE 45 s 45
roZmer

Namerany

rozmer 28 6 45 4 s us
posuvnym

meradlom

Namerany

rozmer 28 L6 45 ;s 45
mikrometrom

7. Vyhodnotenie merania - zaver:

Pred samotmym meranim som skontroloval posuvné meradlo a mikrometer. Kontrola bola
zamerana na pripadne mechanicke poskodenie, ¢istotu a meracie dotyky meradiel.

Pri merani neboli zistené odchylky.

8. PouZita literatira a normy:
Ucéebnica pre SPS strojnicke:
Kontrola a meranie pre 3.rofnik sps strojnickych.
9. VonkajSie podmienky:
T=20°C p=101.3 kPa

Obr. 49 Protokol o merani — druhé gast’
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10. Analyza najcastejSich Ziackych chyb pri rieSeni technického zadania. Pri vyrobe a merani suciastky
v Skolskych dielilach sa Ziaci najcastejSie dopustaju tychto chyb: nespravne precitanie vyrobného
vykresu, nespravny vyber nastroja, nedostato¢na kontrola geometrie nastroja, nespravne nastavenie a
upnutie nastroja, zIy vyber polotovaru, materialu, nevhodne zvolené rezné podmienky. Je potrebné,
aby si ziaci pred vyrobou suciastky precitali s porozumenim vyrobny vykres a spravne zvolili vSetky
parametre suvisiace s vyrobou. Najviac chyb vznika nasledkom nespravneho pochopenia tloh
technického zadania, neznalostou programov potrebnych k vypracovaniu zadania, nespravnej
aplikacie vedomosti ziakov ziskanych zpredmetov KOC, TGC, GRS, PCM anedostatocnej

prepojenosti teoretickych predmetov a praxe.

Zaver:
Zhrnutia a odporiacéania pre ¢innost’ pedagogickych zamestnancov

e identifikovat’ dalSie problémy vo vzdeldvani, hladat moznosti ich rieSenia, v ramci
medzipredmetovych vztahov prezentovat’ skusenosti v edukacnom procese

e pouzivat doplneny informaény dokument v edukacnom procese vsetkych ucitel'ov
odbornych strojarskych predmetov a priebezne ho aktualizovat’

e pokracovat’ v $pecifikacii najéastejSich chyb ziakov, hl'adat’ spdsoby ich odstranenia

e vyuzivat nové poznatky, ktoré ucitelia technickych predmetov =ziskali pri vymene
sktisenosti, pri eduka¢nom procese a tieZ pri vytvarani komplexného zadania pre predmety
KOC, TGC, GRS, PCM, Prax

e priebezne Studovat’ odbornu literatiru

e zdokonal'ovat’ sa v praci s modernym softvérom

e vyuzivat efektivne a ucelne u¢ebné pomocky a IKT

e zohladnit’ uroven vedomosti a zrucnosti ziakov a vyuzivat' rézne aktivizujice metody tak,
aby sa proces vzdelavania stal pre ziakov tvorivym a kreativnym

e rieSenie problémovych tuloh, ktorych prinosom je motivacia ziaka, rozvoj jeho tvorivosti,

samostatnosti, komunikacii

11. Vypracoval (meno, priezvisko) Ing. Alena Jurkova, Ing. Jozef Malinovsky
12. Datum 31.01.2022

13. Podpis

14. Schvalil (meno, priezvisko) Ing. Peter Onderko

15. Datum 31.01.2022

16. Podpis
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